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(Si) Verfahren zum Betreiben einer Brikettierpresse und Brikettierpresse 

(57) Ein Verfahren zum Betreiben einer Brikettierpresse und 
die Anordnung derselben erhohen die Durchsatzleistung 
von aus Metallspanen 10.1 herzustellenden Prefclingen 10 
sowie die Auslastung des hydraulischen Antriebssy- 
stems, wenn zwei im Wechseltakt in den Prefcbuchsen 1 
arbeitende Prefcstempel 2 den jeweiligen PrefSling 10 ge- 
gen den Druck mindestens eines in den PreSbuchsen 1 ar- 
beitenden PreGstempels 4 formen. 
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Beschreibung 

h P , Di l Erfi o dU , ng bClriffl Ci " Verfa hren fur eine hydraulisch 
betnebenc Bnketticrpresse zur Brikettierung von Metal S- 
nen und e,nc Brikettierprcsse zur Durchfuhrung des VeS- 

denen die Vcrpressang der Metallspanc mittels mindestens 
e.nes PreBsiempels in einer PreBbuchse, der die 
uber erne radial zur PreBbuchse zugeordnete Dosiercmrich- 
tung mil einem Stampfer zugefiihn werden, zu Briketts er- 
folgt. Der Verfahrensablauf dabei ist wic folgt: 

pVeBbucS V ° rfahrCn ' FQHcn Und Ver schlieBen der 

- PreBsiempel vorfahren und Fprderung der Metall- 
spane in den PrcBabschnitt der PreBbuchse 

- Druckbcaufschlagung derMctallspane durch minde- 
rs e>nen PreBsiempel bis zur Erreichung des End- 
aruckes P max bzw. erfordcrlichcn Druckcs P erf 

- ggf. Zuriickfahren cines zweiten PreBstempels und 
AusstoBen des fenigen PreBlings als Brikett durch den 
ersien PreBsiempel und 

- ersten PreBsiempel zuriickfahren und egf zweiten 
PreBsiempel vorfahren in Ausgangsposition 

Gegenuber den hcrkbmmlichen Brikctticrpressen wird 
mil den emgangs charaktcrisienen, ggf. doppcltwirkenden 
Bnkemcrpressen e.nerseiis cin PrcBling crzeugi der einc 
besonders hohe Verdichtung aufweisi, die der e^gem lichen 
MetalldKhte nahe kommt und andererseus ein hohe Lei 

her D.chte und hoher Lcstung erreichi wird. Gegenuber den 
einseiug wirkenden Pressen kdnnen dariiber hinaus groBere 
Bnkeulangen herges.elh werden, da die theorctisch noch 
ausfuhrbaren Hublangen prakiisch maschinenbau- und feni- 
gungssemg begrenzt gehalien werden mussen 
nrnw' °T do PP eltwirk enden Brikcttierpresse ist es jedoch 
Problematisch, die mogliche und zulassige Lange des PreB- 

i'Z n k Brike ," mil auBerSl eerin ^ er ToIera " z » errei- 
trL ls «_da_ n n nachteilig, daB, obwohl der maximale 

PrcBdruck wirkt das maximal mogliche Fullvolumen in der 
ESS?!!? nS ' ChtllCh der Lan « e des Brike «* nicht aus- 
Zur Losung dieses Problems wurde untcr Beibehaltung 

nn!I', ngangS da [fi lelllen P^P^ll vorteilhaften Funkti 
onsablaufes em Verfahren gemaB DE 199 17 421 0-14 vor 

loS!o ie H ^ d , em dUrCh Ausnu ^ung der erreichbaren 
Sol langc des Bnketts mittels verbesscner Dosierung der 
Mctallspane fur ein maximales Fullvolumen in der PreB- 
buchse e,n hbherer Massedurchsatz von zu verpressenden 
Metallspanen moglich wird. Die zugehorigc Brikettier 
pressc zur Durchfuhrung des Verfahrens ist mil lechnischen 
Mmcln ausgestattet, die eine verbessene Dosierung der Me- 
tallspanc bewirken. 

■.n?" Er ^ fi " dun f. lic ? 1 °ie Aufgabc zugrunde, ein Verfahren 
und eine hydraulisch bctriebene Bnketticrpresse zur Briket- 
tierung von Metallspanen zu entwickcln, die in sich wicder- 
holcndcr Taktfolge einer PreBbuchse mittels cines Stamp- 
iTd'und Ho WCrd , Cn - ^ Prc ^ uchsc danach vcrsehlosscn 
2l n A r C ,' EC ^Bstcmpcl in der PreBbuchse den 
PreBhng aus Metallspanen erzeugt, der nach Zuriickfahren 
des PreBstempels aus der PreBbuchse ausgcstoBcn wird, wo- 
be. cincrscits verfahrcnsgemaB der AusstoBtakt fur den 
S ^?H C m d3S H y dra «'iksystcm optimien wird 
weTse erhlu CrSCUS BrikeUicr P rcssc ci "<= k °mpaktc Bau- 
ErfindungsgemaB wird diesc Aufgabc nach dem Verfah- 



ren entsprechend den Merkmalen der Anspriiche 1 bis 4 und 
mil einer Bnkettierprcsse gemaB den Merkmalen 4 bis 12 
gelost. 

Die Erfindung wird an zwei Ausfuhrungsbeispielen prin- 
5. zipieller Art beschrieben. P 
In den Zeichnungen zeigen 

A,2 - 1 daS / chem I a _ einer Briketticrpresse mit in einer 
Achse angeordneten PreBbuchsen 1, 

in , Fig l 2 ^! S „ Prinzip dcr Lan g'och-Nocken-Verbindung 8 
unT Pre6slem P el 2 u "d Unterteil 1.2 der PreBbuchse 1 

Fig. 3 das Schema einer Brikcttierpresse mil parallel an- 
geordneten PreBbuchsen 1. 

Entsprechend dem gattungsgemaBcn Verfahren ist erfin- 
'5 dungstyp.sch, daB zwei im Wechseltakt in zwei PreBbuch- 

Z pT b K U T dC PreBstcm P cl 2 gegen den Dmck eines in 
den PreBbuchsen 1 arbeitenden mindestens dritten PreB- 
stempels 4 je einen PreBling 10 aus Metallspanen 10.1 
20 I C h v'Vk™ 6 " U " d wcc hsclseitig ausstoBen. Dazu 
20 s ,nd zwei Verfahrensvariantcn zum Betreiben der Brikettier 
pressen verwendbar, wie sic im Anspruch 3 und im An- 
spruch 4 sowic hinsichtlich der Anordnung im Anspruch 6 
und lm Anspruch 7 offenbart sind P 
GemaB den Fig. 1 und 2 umfassen die crfindungsgemaBen 
2. Bauvanantcn von Brikeitierpresscn PreBbuchsen 1 mil je ei 
nem Obertc.I 1.1 und Un.erteil 1.2. In den PreBbuchsen 1 
sind PreBsiempel 2 gefuhrt, die als Baueinheit im Zusam- 
menhang rnu Kolben und hydraulischcn Zylindern 2.1 wir- 
ken. Fur die Erzeugung von Gegcndrucken sind wiederum 
30 , n den PreBbuchsen gefuhne wcitere PreBsiempel 4 voreese^ 

Z y rdLtf^,te S n BaUCinheit WCUerCn hydraU " SChC " 
Oberhalb der PreBbuchsen 1 sind Schachte 5 mit Offnun- 
gen 6 zu den Innenraumen der PreBbuchsen 1 vorgesehen in 
S, Uberh ^ raU i iSCheZyHnder3 ' 1 "etriebene Stampfer 3 
SLgTlO zu-fLtn PrefibUChSe " 1 f " d ' C 2U f °- ende " 
Der jeweils fertige PreBling 10 wird uber eine Auswurf- 
40 ft 7 " nte ^ halb der Jeweiligen PreBbuchse 1 ausgesto- 

40 Ben. Die betreffende Auswurfoffnung 7 wird dann geSet 
wenn das zutreffende Unteneil 1.2, welches mit dem PreB 

Ve'rblnlnp H T " V 8 ' 2 dar « estellte Langloeh-Nocken- 
Verbindung 8 gekoppelt .st, nach dem PreBvorgang zusam- 
men mit dem zuriickfahrenden PreBsiempel 2, jedoch weg- 
SS 8 ' 8 V 1 e n r26gert : wird. Urn das AusstoBen df s 

PreBlmgs 10 zu sichern und den PreBling 10 nicht mit dem 

.eiMfe h n e h 7 ^Tu H mi ^schlep P en, ist am Obe" 
teil 1.1 ein hydraulisch betat.gter Abstreifer 9 vorgesehen 

50 „nH S M m J Wirk _ un g- wenn das Unterteil 1.2 zuriickfahn 
50 und blockicrt den PreBling 10, so daB dieser die Auswurfoff- 
nung 7 passieren kann. 

Die Zylinder2.1, 3.1 und 4.1 sind durch hydraulische Lci- 
tungen 11 verbunden, die mit einer hydraulischen Pumoe 12 
und einem hydraulischen Tank 13 in Vcrbindung stehen In 
« den Leitungen 11 sind S.euer- bzw. Wegcventilel4 vorgese 

^'i? C i eU u[ 1,n L g dCr Bewe g u "gs- "nd Funkiionsablaufe 
erfolgt nach ubhehen hydraulischcn Regeln 

Die Erfindung sieht zwei baulichc Ausfuhrungsvarianten 

60 7' "J PT aB n u Fig - ' iSl Cinc Brikcttierpresse dargestelirbci 
60 dcr die PreBbuchsen 1 auf c.ncr Achsc licgen und nu eS 
doppcltwirkcndcr PreBsiempel 4 in nur einem Zylindcr 4 1 
vorhanden ist. Entsprechend Fig. 3 wird cinc Brikcttier- 
presse vorgcschlagcn, bci dcr die PreBbuchsen 1 parallel zu- 
"Weordnci ^nd, wobei fur diesc Anordnung je 
65 PreBbuchse 1 em driller bzw. viencr PreBsiempel 4 fur den 
Gegendruck vorgesehen sind. 

Wic bei Brikettierpressen ublich, sind die beschriebenen 
Baugruppcn sowic zugehorigen Druckererzcugcr in einem 
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nicht dargestellten Gestell, Rahmen oder Gehause unterge- 
bracht. 

Die Erfindung ist gepragt durch den im Wechseltakt be- 
triebenen PreB- bzw. AusstoBvorgang von in zwei PreB- 
buchsen 1 hergestellten PreBIingen 10. Gegenuber her- 
kommlichen, auch den doppeltwirkenden Brikettierpressen 
werden hohere Durchsatzleistungen und kiirzere ZykJuszei- 
ten crziell, da kein separater AusstoBhub zu realisieren ist. 

Weiterhin kann das Hydrauliksystem mit einer hohen Ef- 
fektivitat und Pumpenauslastung betrieben werden. 

Durch das bewegliche Unterleil 1.2 der PreBbuchse 1 
kann ein groBes Einfullvolumen fiir die zu verpressenden 
Metallspane 101 ausgenutzt werden. 

Es ergeben sich auch neue Aspekte fiir einen VerschleiB- 
schutz, weil der VerschleiB am Oberteil 1.1 geringer ist. So- 
mit kann die VerschleiBteilgestaltung inklusive Werkstoff- 
auswahl und Oberflachenbehandlung optimiert werden. 

Insbesondere die Bauvariante gemaB Fig. 3 ist kompakt 
und mil wenigen Baugruppen herstellbar, da gemeinsame 
Zylinderaufnahmen und gemeinsame Beschickungs- und 
Abtransportsysteme fiir die beidcn PreBbuchsen 1 moglich 
sind. 

Kurzc Wege fur die Hydraulikolubernahmen gewahrlei- 
stcn cine weitere Effizienz des hydraulischen Betriebssy- 
stems. 

1 PreBbuchse 

1.1 Oberteil 

1.2 Unterleil 

2 PrcBstempel 
2.1 Zylinder 

3 Stampfcr 
3.1 Zylinder 

4 PreBstempel fiir den Gegendruck 
4.1 Zylinder 

5 Schachi 

6 Offnung 

7 Auswurfoffnung 

8 Langloch-Nocken-Verbindung 

9 Abstreifer 

10 PreBling, Brikett 
10.1 Metallspane 

11 hydraulische Leitung 

12 Pumpc 

13 Tank 

14 Steuer-ZWegeventil 

Patentanspriichc 

1 . Verfahren zur Brikettierung von Metallspanen in ei- 
ner hydraulisch betriebenen Brikettierpressc durch 
Druckbeaufschlagung des PreBlings mit einem PreB- 
stempel in einer PreBbuchse, wobei die Metallspane 
der PreBbuchse mit einem Stampfer zugefiihrt werden, 
umfassend den Ablauf der Vcrfahrensschritte 

- Stampfer vorfahren, Fullen und VerschlieBen 
der PreBbuchse, 

- PreBstempel vorfahren und Forderung der Me- 
tallspane in den PrcBabschnitt der PreBbuchse, 

- Druckbeaufschlagung der Metallspane durch 
den PreBstempel und 

- Zuriickfahrcn des jcwciligcn PrcBstcmpcls und 
AusstoBcn des fertigen PreBlings als Brikcti und 
PreBstempel zuriickfahrcn, in die Ausgangsposi- 
lion, 

gekennzeichnet durch den Ablauf der Vcrfahrens- 
schritte von zwei im Wechseltakt in den PreBbuchsen 
(1) arbcitenden PrcBstcmpeln (2), von denen jeder den 
PrcBling (10) gegen den Druck mindestens eincs in den 



PreBbuchsen arbeitenden PreBstempels (4) in der PreB- 
buchse (1) formt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mindestens dritten PreBstempel (4) wech- 

5 selseitig einen PreBling (10) ausstoBen und einen PreB- 
ling (10) formen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
die Verwendung des dritten PreBstempels (4) als Bau- 
einheit fiir cine wechselseitige Beaufschlagung zum 

io Arbeiten sowohl in der einen als auch in der anderen 
PreBbuchse (1). 

4. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
die Verwendung von jeweils gctrennten dritten und 
vierten PreBstempeln (4) fiir einc wechselseitige Be- 

15 aufschlagung zum Arbeiten in der jeweils zugeordne- 
ten PreBbuchse (1). 

5. Brikettierpressc zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, umfassend die 
Funktionsablaufe der Maschine ausfiihrende Baugrup- 

20 pen, wie 

- PreBbuchsen mit Offnungen fiir die Dosierung 
der Metallspane mit den Stampfern, 

- in den PreBbuchsen gefuhrten PreBstempeln 
und 

25 - ein diese Baugruppen sowie zugehorige Druck- 

erzeuger aufnehmendes Gestell, Rahmen oder Ge- 
hause, 

gekennzeichnet durch zwei PreBbuchsen (1), in denen 
je ein PreBstempel (2) hin und her gleitend gefiihrt ist 

30 und mindestens einen dritten PreBstempel (4) fiir einen 
Gegendruck, der in den PreBbuchsen (1) gefiihrt ist, 
wobei sich der erste PreBstempel (2) in der PreBstel- 
lung befindet, wenn der zweite PreBstempel (2) in der 
zuriickgezogenen Position steht und dabei der dritte 

35 PreBstempel (4) eine analoge Position einnimmt. 

6. Brikettierpresse nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBbuchsen (1) auf einer Achse lie- 
gen und dafiir ein doppelt wirkender PreBstempel (4) 
vorgesehen ist. 

40 7. Brikettierpresse nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBbuchsen (1) parallel zueinander 
angeordnet sind, wobei fiir diese Anordnung je PreB- 
buchse (1) ein dritter und ein vierter PreBstempel (4) 
fiir den Gegendruck vorgesehen sind. 
45 8. Brikettierpresse nach einem der Anspriiche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die PreBbuchsen (1) in 
Achsrichtung geteilt sind und jeweils aus einem Ober- 
(1.1) und Unteneil (1.2) bestehen, wobei die Oberteile 
(1.1) fest und die Unterteile (1.2) in Achsrichtung ver- 
so schiebbar und mit den PreBstempeln (2) gekoppelt an- 
geordnet sind. 

9. Brikettierpresse nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den Obeneilen (1.1) Schachle (5) mit 
Offnungen (6) fur das Einfiillen der zu verpressenden 

55 Metallspane (10.1) vorgesehen sind, in denen die 
Stampfer (3) wirken. 

10. Brikettierpresse nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Unterteile (1.2) in der geschlos- 
senen Endlagc bci Bewegungsbcginn der PreBstempel 

60 (2) wcgabhangig vcrzbgen mitbcwcgl werden, so daB 
nach Zuriickfahrcn der PreBstempel (2) cine Auswurf- 
offnung (7) fiir den PreBling (10) cnlstchl. 

11. Brikettierpressc nach Anspruch 10, gekennzeich- 
net durch cine Langloch-Nocken-Verbindung (8) zwi- 

65 schen PreBstempel (4) und Unteneil (1.2). 

12. Brikettierpressc nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Abstreifer (9) auf den Obeneilen 
(1.1) angeordnet sind. die bcim Zuruckfahren der Un- 
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terteilc (1.2) wirken und den jeweiligen PreBling (10) 
blockieren, so daB dicser die Auswurfoffnung (7) pas- 
si eren kann. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 5 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



ZEICHNUNG^N SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE 199 27 341 A1 
B30B 11/02 

11. Januar 2001 




002 062/195 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE 199 27 341 A1 
B 30 B 1 1/02 

11. Januar 2001 




002 062/195 



